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1.) Schraube filr Pormstof f e und verbal tnismaBig weiche 



Metalle welcbe in eine in dem Material vorgef ertigte 
Bohrong mittels einer in Richtung der Schraubenachse 
wirkenden Kraft eintreibbar und durch Drehbewegungen 
aus diesem wieder losbar ist und deren Vorderf lanke 
groBer ist als die Riickf lanke , dadurch gekennzeichnet » 
daB der Winkel (pO zwiscben Mittelachse und Vorder- 
f lanke C3) in Anpassung an die Harte des verwendeten 
Plater ials (6) einen Wert zwischen 9° und 13° betragt, 
die Vorderf lanke (3) vier-bis sechsmal groBer ist, als 
die Riickf lanke (4, 4-') und die Gev/indetiefe (5) kleiner 
Oder gleicb-der Riickf lanke (4, 4-') ist und bei unter- 
schiedlichen SchraubengroBen (B) fiir das gleiche Ma— 
terial (6) 1m wesentlicben konstant bleibt* 

2. Schraube nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeichnet * daB 
der Winkel ( K ) bei einem Fornistoff (6) mit Glasf aser- 



verstarkung von 10 % 12° 30' , 2Q % 11° 20 1 und 30 % 10° 
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und in Metall 9° betragt. 

3~ Schrauhe rrach. Anspruch i oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, da£ sie fur einen Einsatz in einem Formstoff aus 
Messing und fur einen Einsatz in weichem Metall aus 
Stahl, vorzugsweise einsatzgehartetem Stahl, gefertigt 
ist. 

4. Schraube nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei unterschiedlichen AuBendurch- 
Eessera (D) bis ca. 4- mm. die Gewindetiefe 0,1 bis 0,3, 
vorzugsweise 0,2 mm betragt. 

3- Schraube nexh einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch. 
gekennzeichnet, daB das Gewinde (2) hinterschnitten 
ist (Fig. 1 und 2). 

6. Schraube nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Durchmesser (B) der 3ohrung 
in dem Material (6) aus Formstoff kleiner und aus 
Metall groBer als der Kerndurchmesser (d) des Ge- 
winde teiles (2) ist. 
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Schraube 

Die Erf indung betrifft eine Schraube fur Formstoffe 
unci verhaltnismaBig weiche Metalle, v/elche in eine 
in den Material vorgef ertigte Bohrung mittels einer 
in Richtung der Schraubenachse wirkenden Kraft ein- 
treibbar und durch Drehb ewe gunge n wieder losbar ist 
und deren Vorderf lanke um ein Vielf aches grofier ist 
als die Riickf lanke. 

In der modernen Fertigungstechnik ist es heute wich- 
tig, daS der Zusammenbau von Einzelteilen sehr rasch 
und sicher erfolgen kann. Dies gilt besonders auch bei 
der Verarbeitung von Kunststof f teilen oder Elementen 
aus weichem Ketall. Dabei kostet es beispielsweise mehr 
Zeit* eine losbare Verbindung mittels einzudrehender 
Schrauben herzustellen, als ein Verbindungcelement zu 
verwenden, das lediglich eingedriickt wird. Die bei der 
Verbindung relativ weicher Materialien in der modernen 
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Hascenrcrtigung vorzugsweise verwendeten gewindeformenden 
Schrauben haben besonders bei Durchmessern unter 4mia den 
IJachteil, daB das Einschraubdrehmoment nahezu die Torsions- 
fo Ftigkeit der Schraube erreicht oder bei Schwankungen der 
Roihworte oder Abmessungen von Bobrung und Schraube sogar 
uberccfareitet. Bei einer Schraube die lediglich eingepreBt 
wird pibt cs diese Nachteile nicht- 

Aus dec Gcbiet der Holzverarbeitung sind Nagelschrauben 
bektnnt., welche in das Material zunachst eingeschlagen 
und dnnn noch mit einigen Drehungen angezogen werden. 
Go 1 chc Schrauben Ironnen durch Herausdrehen wieder gelost 
wcrdec. Nagelschrauben sind beispielsweise in der DIN 7514- 
und der DT-OS 1 400 911 beschrieben. Die darin beschriebenen 
Schrauben weisen ein Tr ape z-Ge wind eprof il auf, deren in 
Eintrcibrichtung weisende Geivindef lanken groBer sind, als 
die Ruckflanken. Durch die Abrundung der Flanken bzw. die 
Trapezform ist es notwendig, nach dem Einschlagen die 
Schraube noch zu drehen, damit sich in dem Material eine 
Gewinderorm abdriickt und iiberhaupt ein halbwegs fester Sitz 
in dea Material ergibt. Derartige Schrauben sind daher 
nur als Schnellbauschrauben fur weiches Holz, Spanplatten, 
Spcrrholz etc. geeignet, -nicht aber fur Materialien der 
eingangs genannten Art, da darin kein fester Sitz ge- 
wahrleistet ist. 
-3- 
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Es ist aueh schon yersucht worden, handelsiibliche 

Schneidschrauben in eine vorgef er tigte Bohrung mit 

kleinerem Durchmesser als der AuBendruchmesser der 

Schraube mittels einer geeigneten Vorrichtung ein- 

zupressen oder einzuschlagen- Dabei werden aber 

einerseits die ersten Gewindegange der Schraube 

durch die Uberschreitung der Streekgrenze abge- 

scheri; und andererseits sind die nachf olgenden G£— 

windegange meist nur mit losgebrochenen Kunststoff- 

sicherer 

teilen gefiillt, so daB ein'Halt der Schraube in deia 
Material nlcht gegeben ist* Diese Nachteile treten 
insbesondere dann auf , wenn der verwendete Kunststoff 
eine hohe Erweichungstemperatur und eine geringe 
Dehnung aufweist, in verstarktem Mafie aber noch, 
wenn der Form- bzw. Kunststoff mit Eiillstoffen, wie 
beispielsweise Glasfasern versehen ist. Ausfiihrliche 
Untersuchungen unter dem Mikroskop haben gezeigt, 
daB sich die losgebrochene granulatartige Masse mit 
den Glasfasern locker verankert, daB sie aber keiner 
Belastung standhalt. 

Aufgabe der Erf indung ist es daher, eine Schraube dea? 
eingangs genannten Art so auszubilden, daB ein halt- 
barer Sitz nach dem Eintreiben sowie nach e'inem oder 
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isehrfachea Losen und wieder Eindrehen dadurch ge- 
wahrleistet sein soli, daB ein einwandfreier Form- 
schlu3 ohne Bescbadigung der Bohrungswand zwischen 
Material und Schraube gegeben irt. 

Diese Aufgabe wird durch die irn Anspruch 1 beschrie- 
bene Erfindung gelost. 

Hit der Erfindung wird erreicht, daB eine Schraube, 
die ait einer definierten Geschwindigkeit, beispiels- 
weise 300 mm/sec, in den Formsto£f eingetrieben wird, 
dadurch einen festen Sitz erhalt, daB die Gewindegange 
voll ausgefiillt sind, ohne daB sich die Materialstruktur 
in ihrer Eigenschaft verandert. Die Haut des mit einem 
Fiillstoff versehenen Formstoffes wird dabei nicht ver- 
letzt. Aufierdem muB die Schraube nicht nachgezogen wer- 
den, sondern erhalt ihren festen Sitz schon nach dem . 
oben beschriebenen Eintreiben. 



Die normale Rutteltest-Priif ung bei einer Dauer von 
5 Hinuten mit -4-0 Hz und 3mm Amplitude sowie von 2 Stun- 
den und der gleichen Einstellung hat fcein Loslosen der 
Verschraubung ergeben. Auch ein sechsmaliges Heraus- und 
Eindrehen der Schraube fuhrte zu keiner Verminderuug der 
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Festigkeitseigenschaf ten. Dies mag beispielsweise eine 
Folge davon sein, daB beim Eindringen der Schraube keine 
Spane gebildet werden. Nach dem Herausdrehen der Schraube 
bleibt namlich das Profil im Werkstoff erhalten. 

Wei t ere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen im Zusamnienhang mit der 
Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen, die anhand voia 
Zeichnungen eingehend erlautert sind. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaBen Schraube 
fur einen mit einem Fiillstoff versehenen Formstoff ; 

Fig* 2 einen Querschnitt durch die in Fig. 1 dargestellte 
Schraube ; und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine andere Ausfuhrungsf orm 
einer erfindungsgemaBen Schraube, vorzugsweise fiir 
Weichmetall. 

In Figur 1 ist mit 1 ein Schraubenkopf fiir die Aufnahme 
eines Werkzeuges bezeichnet. Unmittelbar vom Schrauben- 
kopf 1 geht ein Gewindeteil 2 aus, der ohne Schraubenspitze 
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enact- Der Gewindeteil weist ein eingangiges Gewinde 
auf , wobei zwischen den einzelnen Gewinde gangen kein 
Zwischenraum vorgesehen ist. Das Gewindeprof il ist 
ca^ezahnartig, wobei die Vorderflanke 3 urn das Vier- 
bis Sechsfache, vorzugsweise Piinffache groBer ist 
als die Riickflanke 4. Die Vorderflanke 4 schlieBt mit 
der Schraubenaclise einen Winkel U ein, der je nach 
Material variieren kann, wie spater noch beschrieben 
wird. Die Riickflanke 4 ist, wie aus Pigur 2 deutlich. 
zu schen ist, leicht hinterschni-tten. Damit ist die 
Gewindetiefe 5 etwas kleiner als die Riickflanke 4. Je 
nach Material kann es aber auch zweckmaBig sein, die 
Eiickf lanke senkrecht auf die Mittelachse verlaufen zu 
lassen, wobei dann Riickflanke 4 und Gewindetiefe 5 
gleich sind. 

In Pigur 3 ist eine weitere Ausbildungsf orm der Riick- 
flanke 4 1 dargestellt, wobei diese in einem Winkel 
ungleich 90° zur Mittelachse verlauft und einen Flan- 
kenwinkel ft bildet, der groBer ist, als der Winkel 
(90 - <X ) °. Mit grofier werdendem Winkel ^ ver- 
ringert sich die Gewindetiefe 5- Die Anwendung der 
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erf indungsgemaBen Schraube ist an besten aus Figur 1 
zu ersehen. In einem Material 6 ist eine Bohrung B 
vorgef ertigt , deren Durctuaesser bei Formstoffen 
kleiner und bei Metallen grower als der Kerndurch- 
messer d des Gewindeteiles 2 ist- Das Einbringen der 
Schraube geschieht keinesfalls durch 
Einschlagerb sondern durch Einpressen mit einer Ge- 
schwijadigkeit , die, je nach Material, einen Wert von 
300 mm/sec nicht iiberschreiten soli. Von der EinpreB- 
geschwindigkeit hingt es namlich ab, wie sich das Material 
an die Schraubenoberf lache anpafit, sich also verdichtet, so 
daB es beim Ausdrehen der Schraube nicht mehr zuriick- 
federn kann. 

Im f olgenden sollen nun einige Werte in der Abhangigkeit 
von den einzelnen Materialien angegeben werden: 

Der zwischen Mittelachse und Vorderflanke 4 liegende 
Winkel betragt beispielsweise fur Formstoffe mit 

Glasfasern als Fiillstoff je nach dem Glasf aser-Verstarkungs- 
grad folgende Werte: 

Glasf aserverstarkung: Winkel OC : 



20 % 



10 % 



12° 30' 
11° 20' 



30 % 



10* 



,0 



8098 14/017 1 



-8- 



AO 



2644215 



PG 925/KG 1203 

Die Ge-windetief e ist bei Schraub e ngro B en mit einem 
Aufieadurchmesser von 1,8 mm bis 4 mm konstant und be- 
tragt etwa 0,1 bis 0,3, vorzugsweise 0,2 mm. Bei gros- 
seren AuBendurchmessern kann sich die Gewindetiefe gs- 
ringfiigig andern. 

Die erf indur^genaBen Schrauben sind bei einem Einsatz in 

Forxstoifen gewohnlicb aus Messing gefertigt. Bei einem 

Einsatz in weichen Metallen sind sie zweckmaBigerweise 

einsatzgehartet 
aus Stahl (C 15) 7 hergestellt • Gute Ergebnisse wurden er- 

zielt beim Einsatz der erf indungsgemaBen Stahlschrauben 

in Alu-Gufl, Al Mg, Cu Zn, St 37 etc. 

Wie oben bereits erwahnt, soli die Bohrung B bei Schrauben 
fur Weichmetalle zwischen dem AuBendurchmesser D und dem 
Kerndurchmesser d liegen. Mit groBer werdenden Schrauben 
riickt dabei der Wert der Bohrung B naher an den Wert des 
AuBendurchmessers D heran. Als Gewindeprof il wird vorzugs- 
weise das in Figur 3 gezeigte verwendet, wonach die Ge- 
windetiefe 5 kleiner ist als die Riickflanke V. Die Ein- 
dringtief e des Materials zwischen die Gewindef lanken be- 
tragt hierbei etwa 0,07 bis 0,09 mm. 
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Der Vorteil der erf indungsgemaBen Gewindeform gegeniiber 
einer selbstf urchenden Schraube ist auch darin zu sehen, 
daB aufgrund des verbal tnismaBig groBen Kerndurchmes- 
sers die Eigenf estigkeit dieser Schraube um etwa 1/3 
groBer ist, d-h- eine mehrf ache . De- bzw* Wiedermontage 
ist auch in Metallen fiir die Schrauben ohne die Gefahr 
des AbreiBens moglich, da beispielsweise das Ein- bzw. 
Ausdrehmoment einer selbstf urchenden Schraube 1,7 "bis 
1,8 cmkp t bei der erf indungsgemaBen Schraube gleichen 
Nenndurchmessers dagegen 2,8 bis 3*1 cmkp betragt. 
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